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(54) Precede de fabrication d'un ou de plusieurs profiles en matiere flexible, en particulier en papier, en carton, 
w en materiaux composites ou analogues et dispositif pour la mise en ceuvre de ce procede. 

(57) La presente invention a pour objet un procede de fa- 
brication d'un ou de plusieurs profiles en matiere flexible, 
en particulier en papier, en carton, en materiaux composi- 
tes ou analogues et un dispositif pour la mise en ceuvre de 
ce procede. . 

Dispositif caracterise en ce qu'il est essentiellement 
constitue par un devidoir (1) de bandes de matiere flexible, 
par un dispositif d'encollage multiple (2), par un moyen de 
vrillage (3), par un poste (4) de preformage des rubans ob- 
tenus, par un poste (5) de formage de la ou des aretes du 
ou des profiles a obtenir, par un dispositif (6) de calibrage 
du ou des profiles a obtenir et par un moyen de transport 
(7) du ou des profiles en formation. 
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Procede de fabrication d 1 un ou de plusieurs profiles en 
matiere flexible, en particulier en papier, en carton, 
en materiaux composites ou analogues et dispositif 
pour la mise en oeuvre de ce procede 

La presente invention concerne le domaine des 
machines de transformation de matieres flexibles en ban- 
de, en particulier en papier, en carton, en materiaux 
composites ou analogues et a pour objet un procede de fa- 
brication d'un ou de plusieurs profiles en de telles ma- 
tieres . 

L' invention a egalement pour objet un dispositf 
pour la mise en oeuvre de ce procede. 

Actuellement , la fabrication de profiles en ma- 
tiere flexible, en particulier en papier, en carton, en 
materiaux composites ou analogues, est generalement rea- 
lisee par deroulement de bobines de ces materiaux placees 
sur un devidoir et passage des bandes deroulees sur dif- 
ferents rouleaux de renvoi, ces bandes etant guidees afin 
de se presenter l'une au-dessus de 1* autre, en un nombre 
correspondant a I'epaisseur du profile a obtenir. 

Les bandes ainsi disposees sont alors transpor- 
ters a travers un dispositif d'encollage, dans lequel 
elles sont enduites de colle sur l'une ou les deux faces. 
Ensuite, ces bandes encollees, superposees horizontale- 
ment , sont formees progressivement par passage sur des 
gabarits correspondants , jusqu'a obtention du profil de- 
sire, puis passent dans une matrice de chauffage consti- 
tute par un outil de forme male et un outil de forme fe- 
melle chauffes, cette matrice etant destinee a permettre 
une prise rapide de la colle. 

Le deplacement des bandes, et ensuite des pro- 
files, est assure par une traction sur les profiles, a la 
sortie de la matrice, au moyen de deux trains de galets 
d ' entrainemen t presentant une forme correspondan te . 
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Ensuite, le profile obtenu s ' engage sur un dis- 
positif de coupe a la volee par guillotine, en vue d • un 
debitage a la longueur. 

Ces procedes de fabrication connus presentent, 
cependant, 1 • inconvenient de necessiter deux matrices de 
chauffage de formes cooperantes, dont la regulation de 
temperature est aleatoire et la consommation d'energie 
importante . 

De plus, la vitesse de rotation des galets 
d'entrainement etant constant e avec un reglage donne, 
leur vitesse peripherique est variable en fonction de la 
position sur lesdits galets, du fait qu'ils ne sont pas 
cylindriques, mais coniques , et qu'en consequence chaque 
point de leur generatrice se trouve a un rayon different 
par rapport a 1 ' axe de rotation. II en resulte un glisse- 
ment des galets sur lesprofiles en formation, lors de la 
traction et du calibrage, ce qui entraine la formation de 
tensions internes dans le profile et , de ce fait, une 
malformation de ce dernier, telle qu'un defaut de preci- 
sion de son angle d'ouverture, un vrillage, une formation 
de fleche ou analogue. 

En outre, le collage du profile est generale- 
ment defectueux, ce collage etant, par exemple dans le 
cas d'une corniere, soit bien effectue dans 1 ' angle et 
mal assure au niveau des ailes, soit bien effectue au ni- 
veau des ailes et mal assure dans 1' angle. 

Par ailleurs, dans le cas d'une fabrication si- 
multanee de deux profiles comportant , par exemple, chacun 
six bandes de papier, une couche de colle est appliquee 
entre les six premieres bandes, ainsi qu'entre les six 
dernieres bandes, aucune application de colle n' etant 
realisee entre les sixieme et septieme bandes. II en re- 
sulte la possibilite d'obtenir deux profiles similaires, 
dont les angles d'ouverture des cotes sont cependant dif- 
ferents, de meme que les rayons de ces angles. En outre, 
le collage des differentes feuilles constituant ces pro- 
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files est aleatoire et ils presentent generalement une 
fleche et un vrillage. 

Dans le cas de la fabrication de profiles en 
forme de U, les trains de galets,. qui sont constitues 
chacun par un galet male et un galet femelle, entraxnent 
le meme effet nefaste que celui decrit precedemment , cet 
effet etant accentue par un frippage et un gondolement 
des ailes du U dus a la difference des vitesses lineaires 
en differents points des galets. Les profiles ainsi obte- 
nus presentent des contraintes internes et une fleche im- 
portantes et ne sont pas droits. En outre, il est impos- 
sible de produire simultanement des profiles identiques, 
dont les differentes couches cons ti tutives sont parfaite- 
ment collees en tous points et dont les angles et les ai- 
les sont identiques. Enfin, lors d'un changement de di- 
mension de l'ame du U, 1' ensemble des galets doit etre 
interchange en vue de leur adaptation a la nouvelle di- 
mension, ce qui entraine des frais supplementaires 
d'equipement et d» intervention. 

La presente invention a pour but de pallier ces 
inconvenients . 

Elle a, en effet, pour objet un procede de fa- 
brication d'un ou de plusieurs profiles en matiere flexi- 
ble, en particulier en papier, en carton, en materiaux 
composites ou analogues, caracterise en ce qu'il consiste 
essentiellement a devider des bandes de matiere flexible 
et a les guider horizont alemen t a travers un dispositif 
d'encollage enduisant au moins une face des bandes inter- 
nes et la face interne des bandes externes, a assembler 
ces bandes encollees en au moins un ruban, puis a vriller 
le ou les rubans obtenus et a les preformer sur au moins 
un mandrin de formage fixe, le ou les rubans presentant 
leur face perpendiculairement a la bissectrice du ou des 
mandrins, a former ensuite la ou les aretes du ou des 
profiles a obtenir par fermeture progressive du ou des 
profiles par un roulage de la ou des aretes sur un module 
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d' angle, puis par un pliage a un angle de 0° et une reou- 
verture du ou des profiles par un nouveau roulage de la 
ou des aretes sur un autre module d * angle et enf in , a ca- 
librer le ou les profiles a obtenir, par application 
5 d'une pression au moyen de rouleaux presseurs sur les 

ailes, le transport du ou des profiles en formation etant 
assure par un ensemble de traction a bandes agissant sur 
le ou lesdits profiles a la sortie des rouleaux presseurs 
de calibrage . 

10 L ' invention a egalement pour objet un disposi- 

tif pour la mise en oeuvre de ce procede caracterise en 
ce qu'il est essentiellement constitue par un devidoir de 
bandes de matiere flexible, par un dispositif d'encollage 
multiple, par un moyen de vrillage, par un poste de pre- 

15 formage des rubans obtenus, par un poste de formage de la 
ou des aretes du ou des profiles a obtenir, par un dis- 
positif de calibrage du ou des profiles a obtenir et par 
un moyen de transport du ou des profiles en formation . 

L 1 invention sera mieux comprise grace a la des- 

20 cription ci-apres , qui se rapporte a des modes de reali- 
sation preferes, donnes a titre d 1 exemples non limitatifs 
et expliques avec reference aux dessins schematiques an- 
nexes, dans lesquels : 

la figure 1 est une vue schematique f en eleva- 

25 tion laterale, d ' implantation d 1 un dispositif pour la mi- 
se en oeuvre du procede conforme a 1" invention ; 

la figure 2 represente , en coupe tr ans ver sale , 
la succession des operations du procede ; 

la figure 3 est une vue partielle en coupe 

30 transversale, a plus grande echelle, du moyen de trans- 
port ; 

la figure 4 est une vue analogue a celle de la 
figure 2, representant la fabrication simultanee de pro- 
files superposes ; 
35 la figure 5 est une vue analogue a celle des 
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figures 2 et 4 d'une autre variante de realisation de 
1" invention, et 

la figure 6 est une vue en coupe, analogue a 
celle de la figure 3, representant le moyen de transport 
5 du dispositif suivant la figure 5. 

Conf ormement a 1' invention et comme le montre 
plus particulierement, a titre d'exemples, les figures 1, 
2, 4 et 5 des dessins annexes, le procede de fabrication 
d'un ou de plusieurs profiles en matiere flexible, en 

10 particulier en papier, en carton, en materiaux composites 
ou analogues, consiste essentiellement a devider des ban- 
des de matiere flexible d'un devidoir 1 et a les guider 
horizont alement a travers un dispositif d'encollage mul- 
tiple 2 enduisant au moins une face des bandes internes 

15 -et la face interne des bandes externes . Ces bandes sont 

alors assemblies en au moins un ruban, puis le ou les ru- 
bans obtenus sont vrillees par un moyen de vrillage 3. 

Ensuite le ou les rubans ainsi obtenus sont 
preformes dans un poste de preformage 4 comportant au 

20 moins un mandrin de formage fixe, le ou les rubans pre- 

sentant leur face perpendiculairement a la bissectrice du 
ou des mandrins, du fait de leur vrillage prealable. 

A la sortie du poste 4, les rubans preformes 
penetrent dans un poste 5 de formage de la ou des aretes 

25 du ou des profiles a obtenir. Dans ce poste 5, la ou les 
aretes sont obtenues par fermeture progressive du ou des 
profiles par un roulage de la ou des aretes, puis par un 
pliage a un angle de 0° et une reouverture du ou des pro- 
files par un nouveau roulage de la ou des aretes. 

30 Enfin, le ou les profiles a obtenir sont cali- 

bres au moyen d'un dispositif de calibrage. 6, par appli- 
cation d'une pression sur les ailes du ou desdits profi- 
les, dont le transport est assure par un moyen de trans- 
port forme par un ensemble de traction a bandes 7 agis- 

35 sant sur le ou lesdits profiles a la sortie du dispositif 
de calibrage 6. 
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Le devidoir 1 est avantageusement de type connu 
et presente des support de bobines de matiere flexible, 
en particulier de papier, lesdites bobines devidant cha- 
cune une bande , qui est guidee vers le dispositif d'en- 
5 collage 2 au moyen de galets de renvoi. Ce devidoir 1 
n'est pas represents en detail aux dessins annexes. 

Le dispositif d ■ encollage" multiple 2 enduisant 
au moins une face des bandes internes et la face interne 
des bandes externes est egalement de type connu et n'est 

10 pas decrit en detail. 

Le moyen de vrillage 3, destine a amener la fa- 
ce de chaque ruban obtenu dans une position perpendicu- 
laire a la bissectrice du ou des mandrins du poste de 
preformage 4, est constitue, de preference, par au moins 
une poulie de renvoi ( non representee ), inclinee perpendi- 
culairement a la bissectrice du ou des mandrins du poste 
4. Ainsi, chaque bande subit un vrillage tout en restant 
plate, c'est-a-dire sans subir de deformation nefaste. 

Le poste de preformage 4 est constitue par au 
moins un mandrin de formage fixe 8 et par un element mo- 
bile 9, de forme cor respondante a celle du mandrin 8 et 
reglable en position au moyen d 1 un verin ou analogue. Le 
nombre d ' ensembles mandrin 8 - element mobile 9 est fonc- 
tion du nombre de rubans sortant du dispositif d' encolla- 
ge 2 et done du nombre de profiles a realiser en paralle- 
le. Par ailleurs, il est egalement possible de prevoir 
une succession de plusieurs ensembles 8-9 pour chaque ru- 
ban, afin de realiser un preformage progressif . 

Le poste 5 de formage de la ou des aretes du ou 
des profiles a obtenir est avantageusement constitue, 
pour chaque profile a former, par au moins une roulette 
de pression a gorge 10 pressant le ruban correspondent 
contre une arete de forme correspondante d 1 un module 
d- angle 11, par au moins . une presse de pliage 12 disposee 
35 a la suite et par au moins une deuxieme roulette de pres- 
sion a gorge 13 cooperant avec une arete de forme corres- 
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pondante d'un module d' angle 14 et disposee a la suite de 
la presse 12. Dans ce poste 5, la ou les aretes sont ob- 
tenues par fermeture progressive du ou des profiles par 
un roulage de la ou des aretes par passage entre la rou- 
lette de pression a gorge 10 et 1' arete du module d 1 angle 
11 correspondant, puis par un pliage a un angle de 0°, 
lors du passage dans la presse 12, une reouverture du ou 
des profiles, afin de represser et de maintenir la ou les 
aretes, etant realisee par un nouveau roulage de la ou 
des aretes lors du passage du ou des profiles en forma- 
tion entre la deuxieme roulette de pression a gorge 13 et 
l 1 arete du module d' angle correspondant 14. 

Le dispositif de calibrage 6 est constitue par 
des rouleaux presseurs 15, a reglage par verin (non re- 
presents ) et par un mandrin fixe et interchangeable 16 
d'appui du ou des profiles a calibrer, lesdits rouleaux 
presseurs 15 s 1 appuyant exterieurement sur les ailes et 
ou sur 1 ' ame du ou des profiles et les pressant contre le 
mandrin 16. 

L'ensemble de traction a bandes 7, represente 
plus particulierement aux figures 3 et 6 des dessins an- 
nexes, est essentiellement constitue par deux courroies 
d'entrainement superieure 17 et inferieure 18 respective- 
ment , entrainees chacune par un rouleau d'entrainement 19 
et 20, appliguees contre les ailes ou les ames des profi- 
les au moyen d'un patin de pression 21 et 22 et guidees 
sur des rouleaux de renvoi 23 et 24. 

La courroie d'entrainement inferieure 18 est 
avantageusement interchangeable, ensemble avec son patin 
de pression 22. Ainsi, il est possible d' adapter la cour- 
roie inferieure 18 a la dimension interieure d'un profile 
en U, la courroie superieure 17 pouvant etre maintenue . 

Les figures 1 a 3 des dessins annexes represen- 
tent le dispositif dans une configuration adaptee a la 
fabrication de profiles du type corniere avec realisation 
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symetrique de deux cornieres. La figure 4 represente une 
configuration analogue a celle des figures 1 a 3, dans 
laquelle deux paires de cornieres sort realisees simulta- 
nement par superposition de deux cornieres sur chaque co- 
te du dispositif. Enfin, les figures 5 et 6 representent 
la fabrication d'un profile en U. 

Au poste de calibrage 6, 1 ' angle definitif ob- 
tenu du profile est fonction de la pression exercee, 
d'une part, au prealable, par la presse 12, qui realise 
le pliage a 0°. et d' autre part, par les rouleaux pres- 
seurs 15 cooperant avec le mandrin fixe et interchange- 
able 16 d'appui du ou des profiles a calibrer. De meme , 
1' arete du profile, vive ou avec rayon est fonction de la 
pression d • application et de la position des rouleaux 

presseurs 15. 

Du fait que le pref ormage et le calibrage des . 
plis sont realises de maniere symetrique par rapport a la 
bissectrice de 1" angle du mandrin, le profile ne subit 
aucun vrillage. En outre, la dissociation du pref ormage 
et du calibrage d'avec le moyen d'entrainement permet 
d'eviter un phenomene de formation fleche ainsi qu'un 
mauvais collage, du fait que le glissement relatif , 
resultant de vitesses dif f erentielles d'un point de 
l'outil a. un autre, est supprime. 

Selon une autre car acter is t ique de 1' invention, 
non representee aux dessins annexes, le dispositif est 
pourvu, derriere le moyen de transport 7, d'un moyen de 
coupe par scie ou couteau circulaire a deplacement alter- 
natif. transversalement au sens de deplacement des profi- 
les, par une commande par came ou par verin. Ainsi, un 
moyen de coupe unique pent etre prevu, quelle que soit la 
forme des profiles a debiter . 

Enfin, 1' invention permet un recouvrement total 
ou partiel des profiles par une bande de couverture unie 
ou imprimee. 
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Grace a 1' invention il est possible de realiser 
des profiles en raatieres flexibles presentant des angles 
parfaitement constants et precis, par mise en oeuvre d 1 un 
procede et d 1 un dispositif ne necessitant ni moyen de 
chauffage, ni de nombreux accessoires devant etre souvent 
changes, tout en autorisant une production simultanee de 
plusieurs profiles par superposition. En outre, les pro- 
files obtenus sont colles uniformement et ne presentent 
aucun vrillage . 

Bien entendu, 1" invention n'est pas limitee aux 
modes de realisation decrits et representes aux dessins 
annexes. Des modifications restent possibles, notamment 
du point de vue de la constitution des divers elements ou 
par substitution d ' equivalents techniques, sans sortir 
pour autant du domaine de protection de 1* invention. 
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REVENDICATIONS 


1. Procede de fabrication d'un ou de plusieurs 
profiles en matiere flexible, en particulier en papier,^ 
en carton, en materiaux composites ou analogues, caracte- 
rise en ce qu'il consiste essent iellement a devider des 
bandes de matiere flexible et a les guider horizontale- 
ment a travers un dispositif d'encollage (2) enduisant au 
moins une face des bandes internes et la face interne des 
bandes externes , a assembler ces bandes encollees en au 
moins un ruban, puis a vriller le ou les rubans obtenus 
et a les preformer sur au moins un mandrin de formage fi- 
xe (8), le ou les rubans presentant leur face perpendicu- 
lairement a la bissectrice du ou des mandrins (8), a for- 
mer ensuite la ou les aretes du ou des profiles a obte- 
nir par fermeture progressive du ou des profiles par un 
15 roulage de la ou des aretes sur un module d'angle (11), 

puis par un pliage a un angle de 0° et une reouverture du 
ou des profiles par un nouveau roulage de la ou des are- 
tes sur un autre module d'angle (14) et enfin, a calibrer 
le ou les profiles a obtenir, par application d'une pres- 
sion au moyen de rouleaux presseurs (15) sur les ailes, 
le transport du ou des profiles en formation etant assure 
par un moyen de transport forme par un ensemble de trac- 
tion a bandes (7) agissant sur le ou lesdits profiles a 
la sortie des rouleaux presseurs (15) de calibrage. 

2. Dispositif pour la mise en oeuvre du proce- 
de suivant la revendication 1 caracterise en ce qu'il est 
essentiellement constitue par un devidoir (1) de bandes 
de matiere. flexible, par un dispositif d'encollage multi- 
ple (2), par un moyen de vrillage (3), par un poste (4) 
de preformage des rubans obtenus, par un poste (5) de 
formage de la ou des aretes du ou des profiles a obte- 
nir, par un dispositif ( 6 ) de calibrage du ou des profi- 
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les a obtenir et par un moyen de transport (7) du ou des 
profiles en formation. 

3. Dispositif, suivant la revendication 2, ca- 
racterise en ce que le moyen de vrillage (3), destine a 
amener la face de chaque ruban obtenu dans une position 
perpendiculaire a la bissectrice du ou des mandrins du 
poste de preformage (4), est constitue, de preference, 
par au moins une poulie de renvoi inclinee perpendiculai- 
rement a la bissectrice du ou des mandrins du poste (4). 

4. Dispositif, suivant 1 1 une quelconque des re- 
vendications 2 et 3 , caracterise en ce que le poste de 
preformage (4) est constitue par au moins un mandrin de 
for mage fixe (8) et par un element mobile (9), de forme 
correspondante a celle du mandrin (8) et reglable en po- 
sition au moyen d'un verin ou analogue . 

5. Dispositif, suivant la revendication 4, ca- 
racterise en ce qu'il est prevu une succession de plus- 
ieurs ensembles (8-9) pour chaque ruban. 

6. Dispositif, suivant la revendication 2, ca- 
racterise en ce le poste (5) de formage de la ou des are- 
tes du ou des profiles a obtenir est avantageusement 
constitue, pour chaque profile a former, par au moins une 
roulette de pression a gorge (10) pressant le ruban cor- 
resporidant contre une arete de forme correspondante d'un 
module d' angle (11), par au moins une presse de pliage a 
un angle de 0° (12) disposee a la suite et par au moins 
une deuxieme roulette de pression a gorge (13) cooperant 
avec une arete de forme correspondante d'un module d 1 an- 
gle (14) et disposee a la suite de la presse (12). 

7. Dispositif, suivant la revendication 2, ca- 
racterise en ce que le dispositif de calibrage (6) est 
constitue par des rouleaux presseurs (15), a reglage par 
verin et par un mandrin fixe et interchangeable (16) 
d'appui du ou des profiles a calibrer, lesdits rouleaux 
presseurs (15) s ' appuyant exterieurement sur les ailes et 
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ou sur l'ame du ou des profiles et les pressant contre le 

mandrin ( 16 ) . 

8. Dispositif r suivant la revendication 2, ca- 
racterise en ce que 1* ensemble de traction a bandes (7), 
est essentiellement constitue par deux courroies d'en- 
trainement superieure (17) et inferieure (18) respective- 
ment , entrainees chacune par un rouleau d ' entr ainement 
(19 et 20), appliquees contre les ailes ou les ames des 
profiles au moyen d'un patin de pression (21 et 22) et 
guidees sur des rouleaux de renvoi (23 et 24). 

9. Dispositif, suivant la revendication 8, ca- 
racterise en ce que la courroie d 1 entr ainement inferieure 
(18) est avantageusement interchangeable, ensemble avec 
son patin de pression (22). 

10. Dispositif, suivant la revendication 2, ca- 
racterise en ce qu' il est pourvu, derriere le moyen de 
transport (7), d'un moyen de coupe par scie ou couteau 
circulaire a deplacement alternatif , trans versalement au 
sens de deplacement des profiles, par une commande par 
came ou par verin. 
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Abstract of FR2688738 

The subject of the present invention is a 
method for manufacturing one or more profiled 
sections made from flexible material, 
particularly from paper, cardboard, composite 
materials or the like, and a device for 
implementing this method. 
Device characterised in that it consists 
essentially of a device (1 ) for paying out strips 
of flexible material, of a multiple gluing device 
(2), of a kinking means (3), of a station (4) for 
preforming the tapes obtained, of a station (5) 
for forming the one or more edges of the one 
or more profiled sections to be obtained, of a 
device (6) for calibrating the one or more 
profiled sections to be obtained and of a 
means (7) for transporting the one or more 
profiled sections being formed. 
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